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) Verfahren zur Herstellung von mehrfadigen, na&gesponnenen Elastanfaden 

) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
mehrfadigen, na&gesponnenen Elastanfaden mit erhdhter 
Spinnleistung, die dadurch erreicht wird, da& die Rlamente 
nach dem Vertassen des FtUtbades wertgehend von Schlepp- 
wasser befreit warden und anschlie&end auf mindestens 
zwei Rollen bei mindestens 200° C uber mindestens 3 
Sekunden fixiert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteflung von mehrfadigen, nafigesponnenen Elastanflden mit 
hoher Spinnleistung. Elastanfaden werden derzeit hauptslchlich nach Trocken- und Naflspinnverfahren erzeugt 
5 Weltw it werden ca, 90% der Elastanflden nach der Trockenspinntechnik hergestelit Ein wesentficher Grund 
hierffir ist u. a. die im Vergleich zur NaBspinntechnik deutlich hdhere Spinngeschwindigk it, die auch zu einer 
hdheren Spinnleistung pro Spinndfise fOhrt Dies gilt besonders fur den Bereich feinerer Titer im Bereich kleiner 
80 dtex, So lassen sich beim Trockenspinnen Elastanflden, je nach Titer, ofane weiteres mit einer Spinngeschwin- 
digkeit von ca. 200 bis 600 m/mm herstellen, wahrend beim NaBspinnen eine Geschwindigkeit von etwa 3 bis 

to 30 m/min Qblich ist (vgL Bela von Falkai "Synthesefasern*, Verlag Chemie, Weinheim, 1981, Polyurethan-Elasto- 
merfasem, Spinnverfahren, Seite 183): 

Bei den NaBspinnverfahren haben sich nur zwei Verfahren industrieil durchgesetzt Bei dem sogenannten 
"Fadenscharverfahren" von T.V. Peters (entsprechend der Patentschrift US 3 699 205) benutzt man nach dem 
Spinnbad mehrere Extraktionsbader zum Auswaschen des Spinnldsungsmittels. Anschfie&end werden die Flden 

15 nach sanfter Wahentrocknung fiber einen Kaiander in einem gro&en Trommel trockner in zwei Stufen fixiert, 
gektthlt, prapariert und auf Spulen gewickelt Wie R Fourae in Qieniiefasern/Textuuidustrie 44/96 Jahrgang, 
luni 1994, Seite 394 mitteih, hat dieses Verfahren inzwiscfaen aus mehreren GrQnden an Bedeutung verloren. 
Einer der Grfinde ist, wie schon erwahnt, die niedrigere Spinnleistung pro Dfise gegenfiber dem Trockenspinn- 
verfahren. Hinzu kommt, dafi infolge der groBen Fadenlinge von ca. 90 bis 100 m, von der Dfise ausgehend, bis 

20 zum Wickler sich Fadenffihrung und Fhrierung sehr schwierig ges taken. Es kommt hlufig zum Stillstand der 
ganzen Produktionsanlage verursacht durch Fadenabrisse und Wickelbildung, hauptslchlich im Bereich der 
Fixierung. 

In einem weiter bekannt gewordenen und industrieil angewandten NaBspinnverfahren (vgL B. v. Falkai, 
Synthesefasern 1981, Seite 184, Tabelle 8) werden Elastanfaden in ein ca. 60 cm langes Spinnbad koaguliert, mit 

25 heiBem Wasser gewaschen und die Faden fiber eine Rolle getrocknet (siehe auch Beispiel 1 der Patentschrift 
US 35 26 689). AnschlieBend wird prapariert und auf Spulen gewickelt Das Verfahren besticht durch seinen 
geringen Raumbedarf im Vergleich zum Fadenscharverfahren. Ferner wird wie in den Beispielen 1 bis 4 der 
Patentschrift belegt, eine Spinngeschwindigkeh von bis zu 91,5 m/min ffir die Titer 157 bzw. 440 dtex erreicht 
In der Patentschrift GB 1 103 564 wird ebenfaOs ein Verfahren zur Herstellung von Spandexfaden unter 

30 Anwendung einer Streckstufe beschrieben. Bei dem dort beschriebenen Verfahren handelt es sich nicht um ein 
fibliches NaBspinnverfahren, sondern um das sogenannte Reaktivspinnverfahren bei dem ein Isocyanat-haltiges 
Prepolymer mit aliphatischen Polyaminen zu Elastanfaden in einem Fallbad umgesetzt wird GemlB der Patent- 
schrift erhalt man Elastanfaden mit hdherer Festigkeit, wenn man die Flden vor dem voDstandigen Ablauf der 
Fadenbildung nach dem Spinnbad fiber Rollen an der Luft um mindestens 25% verstreckt, anschlieBend wlscht, 

35 trocknet und relaxiert Wie sich aus den in GB 1 103 564 beschriebenen Beispielen (Beispiele 6 und 7) ersehen 
laBt, werden dabei jedoch nur geringe Spinnleistungen erzielt (Beispiel 6, Spinnleistung pro Dfise » 163 g/h; 
Beispiel 7, Spinnleistung pro Dfise « 168,5 g/h). In alien Beispielen wird nur aus einer Dfise mit maximal 40 
Dfisenldchern gesponnen. Ein Grund hierfttr dfirfte die schwierige ProzeBffihrung und Fadenbildung beim 
ReaktivspinnprozeB sein, wobei der Faden im Fallbad nach der Isocyanat-Amin-Reaktion zunSchst nur eine 

40 feste AuBenhaut bildet und das Fadeninnere erst nach der Aushlrtung mit Wasser oder Alkoholldsungen zur 
endgfildgen Fadenstruktur verfestigt wird. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, ausgehend von dem bekannten NaBspinnprozeB bei einem 
Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden eine deutliche Leistungssteigerung sowohl pro Spinndfise als auch 
fiber die Anzahl der Spinnstellen pro Fallbad zu erreichen und dabei dennoch eine kontinuieriiche, betriebssiche- 

45 re Fahrweise zu ermdglichen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB geldst durch ein Verfahren zur Herstellung mehrfadiger, naBgesponnener 
Elastanflden mit den Schritten: Spinnen einer bis zu 35 gew.-%igen Elastanldsung in ein Fallbad, Waschen, 
gegebenenfalls Strecken, Trocknen, Fixieren, gegebenenfaUs Prfiparieren und Wickeln der F3den bevorzugt fur 
den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die Verfahrensschritte Strecken, Fixieren und Priparieren untereinander 

50 vertauscht sein kdnnen, bei einer Spinngeschwindigkeh von bis zu 200 m/min, und wobei die mehrfadigen 
Filamente beim Verlassen des Fallbades um eine UmlenkroUe geffihrt werden, die knapp oberhalb der Fallbad- 
flfissigkeit angeordnet ist, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man 

a) die mehrfadigen Fdamente vor Verlassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. Fixierung 
55 mit einer Abquetschrolle von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrichtung anliegt, 

b) die Trocknung bzw. Fixierung der Flden fiber mindestens zwei Rollen voraimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer dieser Rollen grdfier oder gieich 200° C und 

d) die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nach Titer der Flden und Temperatur, minde- 
stens 3 Sekunden betragt 

60 

Bevorzugt werden Elastanfaden mit einem Endtiter von 22 bis 1680 dtex hergestelit 

In einer bevorzugten Varante der Erfindung setzt man eine Abquetschrolle beim WaschprozeB mit einem 
Material der Shoreharte von 60 bis 80 bei einem AnpreBdruck von wenigstens 1^ N/cm Rollenbreite ein. 

Bevorzugt es Spinnldsungsmittel ist Dimethylacetamid (DMAQ und bevorzugte Fallbadflfissigkeit ist eine 
65 Mischung aus Wasser und DMAC im GewichtsveiMltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% 
DMAC 

Mit Hilf des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es mdglich die Spinnleistung pro Spinndfise um mehr als 50% 
gegenfiber dem im Stand der Technik bekannten Verfahren (siehe US-Patentschrift 3 526 689) zu erhdhen, 
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insbesondere wenn man eine RoDentemperatur von 220 bis 270° C, bevorzugt von 240 bis 250° C anwendet Bei 
V rsuchen hat sich ferner gezeigt, daB die Fhrierzeit zur End lung optimaler Fadendaten von der RoDentempe- 
ratur abhangig ist Je hdher die RoDentemperatur ist,umso kfirzer ist die notwendig Kontaktzeit W&hrend z. B. 
fur den Titer 160 dtex bei einer RoDentemperatur von 215 bzw. 225°C auf den beiden RoDen ca. 12 Sekunden 
ausreichen um die Fadenfestigkeit von 0,95 cN/dtex zu realisieren (vgl TabeUe 2, Beispiel 2% verkfirzt sich die 
Kontaktzeit auf ca, 3 Sekunden bei 250° C RoDentemperatur (vgL TabeDe % Beispiel t\ Eine zu lange Kontakt- 
zeit der Elastanfaden auf den RoDen fflhrt anderersetts wiederum zu Festigkeksveriusten. So nimmt beispiels- 
weise die Festigkeit von Elastanfaden vom Titer 160 dtex von 035 auf 0,68 cN/dtex ah, wenn man bei 215 und 
225°C RoDentemperatur auf den zwei RoDen 33 Sekunden lang statt 12 Sekunden verweilt (vgL TabeDe 2, 
Beispiel Z\ Ganz allgemein kann man sagen, dafi fur feine bis mittlerc Titer bis etwa 650 dtex fQr eine 
RoDentemperatur von 240° C eine Kontaktzeit bis etwa 12 Sekunden bei grdberen Them bis etwa 1684 dtex eine 
Kontaktzeit bis ca. 20 Sekunden voDkommen ausreichen, um gute Fadendaten zu erzielen (vgL TabeDe 1). 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung bieten sich mehrere MogDchkeiten zur Trocknung und Fnrie- 
rung von Elastanfaden auf mindestens 2, vorzugsweise 4 RoDen an. In den Fig. 1 a bis Id sind einige MdgDchket- 
ten wiedergegeben. W&hrend Fig. la eine Fbderanordnung aus dem Stand der Technik darsteDt, sind in den 
FaDen Fig. lb bis Fig. Id abwetchende Anordnungen von Trockner-ZFurierroDen rnit und ohne BeflaufroDen 
angegeben. Besonders bevorzugt werden die AusfQhrungsformen entsprechend den Fig. lb oder Id im erfin- 
dungsgemftfie Verfahren eingesetzt, wo alle 2 bzw. 4 RoDen beheizt sind. Im allgemeinen and nur die Trockner- 
/FixierroDen dampfbeheizt oder elektrisch beheizt, wahrend die BeilaufroDen voraehmlich zur Erhdhung der 
Kontaktzeit dienen. ADe RoDen sind so angeordnet, daB sie sowohl hohen- als auch seitenversteDbar sind, um 
einen optimalen Fadenlauf zu erreichen. Lange und Durchmesser der Rollen richten sich nach dem Aufbau der 
NaBspinneinrichtung. Dire MaBe soDen so dimensioniert sein, daB eine gute Bedienbarkeit durch das Personal 
gewahrleistet ist . , 

Die Verbesserung der Spinnleistung pro Dflse um mindestens 50% gegenfiber dem Stand der Technik wird 
zum einen durch eine Erhdhung der Spinngeschwindigkeit erzielt und zum anderen kann man auch durch 
Verdopplung der Anzahl der Dfisen pro Fallbad eine Leistungssteigerung um mindestens 100% erzielen. Bei den 
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren ist eine solche Leistungssteigerung nicht mdglich, weil man bei 
der erforderlichen Kontaktzeit von mindestens 3 Set pro Faden die Flache bzw. Lange der RoDen nicht beliebig 
vergroBern kann, ohne die vorhandene Geometrie zu veiiassen und damit die Bedienbarkeit der Anlage zu 
erschweren. Ira Laufe von Optimierungsversuchen wurde gefunden, daB man in einem FiDbad von 1000 mm 
Lange und 400 mm Brette bevorzugt bis zu 4 Dfisen nebeneinander unterbringen kann, um fur die gesamte 
Titerpalette eine ausreichend gute Fhderung der Elastanfaden bei der angegebenen hohen Produktionsge- 
schwindigkeit zu erhalten. Die hohe Leistungssteigerung beim erfindungsgemaBen Verfahren ist nur deshalb 
mdglich, weil man die Elastanfaden bei sehr hohen Temperaturen, vorzugsweise bei 200°C und mehr, fbdert 
sowie fiber mindestens zwei beheizte RoDen fahrt 

Neben dem Einsatz von mindestens zwei beheizten RoDen sind jedoch andere Vorkehrungen zu treffen, damit 
sich die fur einen NaBspinnprozeB bisher nicht bekannte hohe Spinngeschwindigkeit von fiber 100 m/min und 
mehr realisieren &Bt So muB beispielsweise die UmlenkroDe am Ende des Fallbades knapp oberhalb der 
Fallbadflfissigkeit angeordnet sein, wodurch ein groBer Tefl der durch die Elastanfaden mitgeschleppten Feuch- 
te- und Losungsmittelmenge in das Fallbad zurfickfUeBt Ferner werden durch die Position der RoDe knapp 
oberhalb der Fallbadflussigkeh Turbulenzen, die infolge der hohen Spinngeschwindigkeiten der ElastanHiden 
auftreten kdnnen, weitestgehend vermieden. 

Eine weitere wkhtige Voraussetzung fur das erfindiingsgemaBe Verfahren zur Anhebung der Spinnleistung 
pro Dflse um mindestens 50% ist die Anbringung einer AbquetschroDe an einer RoDe der Waschvorrichtung. 
Infolge der hohen Fadengeschwindigkeiten weisen die Faden einen Feuchte- und Losungsmittelgehah nach dem 
Verlassen des Fallbades auf, der bis weit fiber 100 Gew-%, bezogen auf den Elastan-Feststoft Uegen kann. 
Derartig mit Feuchte beladene Faden lassen skh nicht mehr ohne Abrisse und WickelbDdungen auf den RoDen 
forieren. Die Faden platzen infolge zu hoher Feuchte beim VerdampfungsprozeB auf den RoDen weg. Im 
erfindungsgem§fien Verfahren eingeffihrte AbquetschroDe, die in ihrer Breite bevorzugt so bemessen ist, daB sie 
ledighch die Faden abquetscht, die die letzte RoDe der Waschvorrichtung in Richtung Fixierschritt verlassen, 
wird dieser Vorgang verhindert, so daB sich eine Produknonsgeschwmdigkeit von weit fiber 100 m/min realisie- 
ren HU3t . . 

Die AbquetschroDe hat bevorzugt einen Hartegrad von 60 bis 80 Shore und wird bevorzugt mit emem 
AnpreBdruck von mindestens 1,5 N/cm RoDenbreite gef ahren. 

Bei der hohen Produktionsgeschwindigkeit der Hastanfaden, insbesondere bei einer Geschwtndigkeit ober- 
halb von 120 m/min tritt vermehrt Spritzwasser in der Umgebung der Waschvorrichtung auf. Die Abgabe von 
Spritzwasser an die Umgebung kann dadurch vermieden werden, daB in einem bevorzugten Verfahren eine 
Vorrichtung verwendet wird bei der die gesamte Waschvorrichtung nach Anlauf der Anlage durch eine Haube 
voDkommen abgekapselt wird. . 

In den Spinnbadern lassen sich in der Regel ein bis mehrere Spinndfisen unterbringen, aus denen die Elastan- 
Spinnlosung versponnen wird. Die Anzahl der Spinndfisen pro Fallbad richtet sich unter anderem auch nach der 
Arbeitsbrehe der Wasch-, Trocknungs- und FoderroDen. 

Ein weitere Mdgtichkeh in einer bevorzugten Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens die Spmnleistung 
deutlich anzuheben besteht darin, die Elastanfaden nach dem Waschen zu verstrecken und gl ichzeitig den 
Elastomerf eststoffausstoB pro DQse entsprechend dem Streckverhfiltnis zu erhdhen. 

Wie in der Fig. 2 dargesteDt, gibt es mehrere grundsStzIiche Moghchkeiten, einen Streckvorgang im Zuge des 
Fadenherstellprozesses zu realisieren. 

Ene V rstreckung der Elastanfaden kann z. R zwischen der Waschvorrichtung und einer rsten Warmebe- 
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handlungs- bzw. Forierstufe (Mdglichkeit A; siehe RoDenpaare 5, 6 und 8, 9), zwischen der ersten und einer 
zweiten Warmebehandlimgs- bzw. Fhrierstuf (Mdglichkeit B; siehe RoQenpaare 8, 9 und 10, 11) oder sowohl 
zwischen Waschvorrichtung und erster als audi zwischen erster und zweiter Warm behandlungs- bzw. Fbrier- 
stuf (M6glichkeitC;siehe Rollenpaare5,6,8 l 9undl0 f 11 in Fig. 2) durchg fuhrtwerd a Wie die Versuchsbei- 
5 spiele zeigt n, ffihren aHe 3 Mdglichkeit n zu einer deutlich n leistungssteigerung. In Kombination mit ein r 
hdheren Spinngeschwindigkeit laBt sich eine Leistungssteigerung von 100% und mehr realisieren. 

Bei Versuchen hat sich gez igt, daB die Temperatur auf den RoUen 8 und 9 (vgL Fig. 2) insbesondere deutlich 
fiber 100° Q vorzugsweise fiber 150° Q liegen sollte, urn entsprechend gute Fadendaten zu erhalten (vgL TabeDe 
4). Dies gilt fur alle genannten Streckmdglichkeiten. 
io Wehere bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind den Unteransprfichen zu entnehmen. 

Die Spinnleistung pro Dfise l§Bt sich aus dem Gesamtspinntiter Gst (dtex) wie folgt berechnen: 

G QT (dtex) x Spinnabzug (m/rnin) x 60 

■ 5 L ^>= - 81 i5555 

Umrechnungsf aktoren ffir die Tabelle 3 sind: 
1 den entspricht 1,1 1 dtex; 1 yard entspricht 0^914 m; 1 feet entspricht 0304 m und 1 g/den entspricht 8,82 cN/tex. 
20 Die folgenden Beispiele dienen der naheren Erliuterung der Erfindung, ohne sie selbst einzugrenzen. Prozent- 
angaben beziehen sich, falls nicht anders vermerkt, auf das Gewicht 

Die Bestimmung der Fadenfestigkeit (in dN/dtex) und der Hdchstzugkraftdehnung (in %) erfolgte in Anleh- 
nung an die Norm DIN 53 815. 

Unter Spinngeschwindigkeit im Sinne der Erfindung wird diejenige Geschwindigkeit verstanden, mh der der 
25 Faden aus dem Fallbad abgezogen wird. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren beispielhaf t naher erliutert 

Hierbei zeigen: 

Fig. la bis ld4KjombinationenvonbeheiztenRollen8,9,10bzw. 11 bzw. unbeheizten BeilaufroOen 14,15zur 
Trocknimg/Fhrierung der Faden; 
30 Fig. 2 ein Schema einer im bevorzugten Verfahren eingesetzten Spinnvorrichtung. 

Beispiel 1 

Eine 30 Gew.-%tge Elastan-Spinnldsung hergestellt entsprechend Beispiel 7 aus der DE-OS 42 22 772, die mit 

35 0,8% Diethylamin ca. 10 Minuten bei 130°C vorbehandelt wurde und eine Spinnviskositat von 2 1 Pa - s gemessen 
bei 70° C aufwies, wurde aus einer 60-Lochdfise 1 mit 0,13 mm Bohnmgsdurchmesser in ein Fallbad 3 mit 
10%iger DMAC-Wasserlosung gesponnen. Die Fallstrecke betrug 460 mm und die FaUbadtemperatur lag bei 
85° C Die Faden 2 wurden fiber eine Umlenkrolle 4, die knapp oberhalb der Fallbadflfissigkeit lag; mit 1 20 m/min 
abgezogen, koalesziert und anschlieBend im Waschbad 16 mh zwei RoUen 5, 6 durch 6faches Umschlingen der 

40 beiden WaschroUen 5, 6 gewaschen, was einer Verweilzeit von ca. 3 Sekunden entspricht Nach dem Anlegen der 
Fadenschar wurde eine Abquetschrolle 7, die lediglich die Elastanfaden anpre&i welche die Waschrolle 6 in 
Richtung der Trockner-Fixierrollen 8, 9 verlassen, an die obere Waschrolle 6 angelegt Der AnpreBdruck der 
Abquetschrolle 7 lag bei 10 N. Die Waschbadtemperatur betrug 95°C Die Abquetschrolle hat einen Hartegrad 
von 70 Shore und einen AnpreBdruck von 2 N/cm Rollenbreite. Der AnpreBdruck laBt sich durch Auflage 

45 verschiedener Kontergewichte regulieren. AnschlieBend wurde die gesamte Waschvorrichtung durch eine 
Haube, die lediglich einen Schlitz ffir die die Wasche verlassenden Faden aufweist, abgekapseh. Die verzwirnten 
Faden wurden anschlieBend fiber zwei beheizte RoUen 8, 9 durch 18f aches Umschlingen der beiden beheizten 
Rollen, nach Fig. lb, gefahren und bei etwa 240° C behandelt, was einer Kontakteeit von ca. 6 Sekunden 
entspricht AnschlieBend wurde der verzwirnte Faden prapariert und auf einen Wickler auf gespult Der Faden 

50 vom Titer 462 dtex hatte eine Fadenfestigkeit von 0,75 cN/dtex und eine Dehnung von 632%. Die Spinnleistung 
pro Dfise lag bei 332,6 (g/h). Im Vergleich zum Beispiel 3 der Fatentschrift US 3 526 689 (siehe auch Tabelle 3^ 
wo nur eine Spinnleistung pro Dfise von 2107 g/h erzielt wurde, betragt die Leistungssteigerung 589b. 

In der Tabelle 1 sind ffir weitere Beispiele im Therbereich von 22 bis 1684 dtex die entsprechenden Spinn- und 
Fadendaten sowie die Spinnleistungen pro Dfise (g/h) aufgeffihrt In alien Fallen wurden die Faden, wie in 

55 Beispiel 1 beschrieben, fiber 2 Rollen bei 240° C behandelt Da je nach Titer der Elastanfaden unterschiedliche 
Fadenmengen fiber die beiden Rollen geschickt wurden (22 dtex entsprechen einer Leistung pro Dfise von 
144 g/h; 1684 dtex entsprechen einer Leistung pro Dfise von 606£ g/h; vgL Tabelle 1) wurde die Anzahl der 
Umschlingungen sowohl in Abhangigkeit von der jeweiligen Spinngeschwindigkeit als auch vom Titer der 
Elastanfaden so variiert, daB die in der Tabelle 1 angegebenen Kontaktzeiten von 3 bis 18 Sekunden eingehalten 

eo wurdea 

Wie ein Vergleich zwischen Tabelle 1 und Tabelle 3 zeigt werden ffir die Titer 160, 435 und 650 dtex (vgL 
Tabelle 1, Beispiele A2 bis A4) in alien Fallen eine fiber 50% hdhere Spinnleistung pro Spinndfise gegenuber dem 
Stand der Technflc erzielt (vgL Tabelle 3, Beispiele CI, C2 und C4\ 

g5 Beispiel 2 

Eine 30%ige Elastan-Spinnl6sung h rgesteDt wie nach Beispiel 1 wurde aus vier 60-Lochdfisen 1 mh 0,13 mm 
Bohnmgsdurchmesser, die nebeneinander angeordnet waren, in ein 400 mm breites Fallbad 3 gesponnen. Die 
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Fallstrecke betnig 460 mm. Die FMbadkonzcntration war 12% DMAC in Wasser und die FSlIbadtemperatur lag 
bei 80° C Die Faden wurden, wie in Beispiel 1 beschrieben, mit 120 m/min abgezogen, gewaschen, anscMieBend 
Qber 2 TrocknerroUen 8, 9 nach Fig. 1 b, gefahren und durch 18faches Umschlingen der beiden TroctaerroUen 8, 
9 bei 250° C fbriert Die Verweilzeit beim Fixieren betrug wiederum ca. 6 Sekunden. Die vier verzwiraten Faden 
wurden dann pripariert und einzeln aufgespult Di Faden vom Titer 468 dtex batten eine Fadenfestigkeit von 
0,70 cN/dtex und ein Dehnung von 614%. Di Spinnleistung pro Dfise lag bei 337 (g/h); Leistungssteigerung pro 
Spinnduse betrfgt +60% im Vergleich zu Beispiel C3 aus US 3 526 689 (siehe TabeUe 3). Bei Verwendung von 4 
statt z.B.2 SpinndQsen in einem 400 mm brehen FSDbad betrdgt die Leistungssteigerung pro RHbad 320%. 

Beispiel 3 

a) Eine 30%ige Elastan-SpinnI6sung hergesteilt wie nach Beispiel I wurde, wie dort beschrieben, aus einer 
60-Lochduse 1 versponnen und gewaschen. Der verzwirnte Elastanfaden wurde anschlieBend Qber 2 Trock- 
nerroDen 8,9, wie in Beispiel 1 angegeben, fixiert Die Trocknertemperatur betrug 185°C Der Faden vom 
Titer 465 dtex hatte nur eine Fadenfestigkeit von 0£7 cN/dtex bei einer Dehnung von 574%. 

b) Der Elastanfaden nach Beispiel 3a wurde, wie dort beschrieben, hergesteilt, die Fnrierzeit auf den beiden 
TrocknerroUen 8, 9 jedoch durch 44faches Umschlingen der beiden TrocknerroUen 8, 9 von ca. 6 Sekunden 
auf ca. 14 Sekunden bei 185° C Trocknertemperatur erhdht Der Faden vom Titer 465 dtex hatte nur eine 
Festigkeh von 0,46 cN/dtex und eine Dehnung von 584%. 

In der Tabelle 2 sind fur den Titer 160 dtex verschiedene Fmermdglichkeiten aufgefQhrt Der Hastanfaden 
wurde nach den Angaben von Beispiel A2, Tabelle 1, aus einer 22-Lochduse hergesteilt Die Spinngeschwindig- 
keit betrug 81 m/min. 

Wie aus der Tabelle 2, Beispiel B5, hervorgeht, wird fur den Titer 160 dtex bei 1 90° C Fixiert emperatur nur erne 
Festigkeh von QJ57 cN/dtex erreicht Die Festigkeh steigt auf 0#1 cN/dtex bei 200° C Fndertemperatur an (vgL 
Beispiel Nr. B6> Wie Beispiel B3 der Tabelle 2 zeigt, tritt ein Festigkeitsveriust bei zu langer Fixierzeh auf. Wie 
die Beispiele B7 und B8 der Tabelle 2 zeigen, werden sowohl bei einer Anordnung der TrocknerroUen vergleich- 
barFig. lb, als auch vergleichbar Fig. 1 c ausreichend hohe Festigkeiten der Elastanfasern erreicht 

Beispiel 4 (Verstrecknngsmdglichkeit A, siehe Fig. 2) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnkfcung, hergesteilt wie nach Beispiel 1, wurde aus vier 60-Lochdusen 1 mit 0,13 mm 
Bohrungsdurchmesser wie in Beispiel 2 beschrieben, in einem F&Ubad 3 gesponnen. Die FSUbadkonzentration 
war 15% DMAC in Wasser und die FaUbadtemperatur lag bei 75° C Die Faden 2 wurden mit 70 m/min Qber eine 
UmlenkroUe 4, die knapp oberhalb der FBllbadflussigkeh angeordnet ist, abgezogen und durch 6faches Um- 
schlingen derWaschroUen 5 und 6 bei 95° C und 71,5 m/min Geschwindigkeit gewaschea 

AnschlieBend wurden die Faden nach Veriassen des Waschbades Ober eine AnpreBroUe 7 abgequetscht und 
durch mehrfaches Umschlingen der beheizten Rollen 8 und 9 bei 130°C und einer Transportgeschwindigkeh von 
143 m/min getrocknet und 1 : 2fach verstreckt so wie auf den RoUen (10 und 1 1) bei 143 m/min Geschwindigkeit 
unter Spannung bei 250° C nachfbriert Die Kontaktzeit der FIden auf den Rollen 8 und 9 betrug 10 Sekunden 
und auf den RoUen 10 und 11 3 Sekunden. Die Faden wurden anschlieBend in einer Prftparationsvorrichtung 12 
mit einem Olhaltigen Auftrag versehen und auf einer Wickelvorrichtung 13 zu Spulen auf gewickeh. 

Die erhaltenen Faden vom Titer 166 dtex hatten eine Fadenfestigkeit von 0,87 cN/dtex und eine Dehnung von 
577%. Die Spinnleistung pro Dfise lag bei 142 (g/h). Die Leistungssteigerung pro SpinndQse betrigt +65% im 
Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe TabeUe 3\ 

Beispiel 5 (Verstreckungsm5glichkeit B) 

Eine 30%ige Elastan-Spinnldsung, hergesteUt nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschen. Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 71,5 m/min. 

Nach dem WaschprozeB wurden die Flden fiber eine AnpreBroUe 7 abgequetscht und durch mehrfaches 
Umschlingen der beiden beheizten Rollen 8 und 9 bei 150°C und einer Geschwindigkeit von 73 m/min getrock- 
net AnschlieBend wurden die Faden fiber die beheizten RoUen 10 und 11 bei einer Transportgeschwindigkeit 
von 146 m/min mehrfach umschlungen und bei 230° C 1 : 2fach verstreckt und fixiert Die Kontaktzeit auf den 
RoUen 8 und 9 betrug 19 Sekunden und auf den RoUen 10 und 1 1 rund 8 Sekunden. Dann wurden die Flden, wie 
in Beispiel 4 beschrieben, prapariert und aufgespuit Die erhaltenen Flden vom Titer 170 dtex hatten eine 
Fadenfestigkeit von 0,81 cN/dtex und eine Dehnung von 521%. Die Spinnleistung pro Duse lag bei 149 (g/h). Die 
Leistungssteigerung pro Spinndfise betrflgt +72% im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 526 689 (siehe TabeUe 

Beispiel 6 (V erstreckungsmoglichkeit G) 

Bin 30%ige Hastan-SpmnlOsung, hergesteUt nach Beispiel 4, wurde, wie dort beschrieben, zu Elastanfaden 
versponnen und gewaschea Die Fadengeschwindigkeit beim Waschvorgang betrug wiederum 7 1,5 m/min. Nach 
dem WaschprozeB wurden die Flden fiber eine AnpreBroUe 7 abgequetscht und durch mehrfaches Umschlingen 
der beiden beheizten RoUen 8 und 9 bei 200° C und einer Geschwindigkeit von 143 m/min getrocknet und 
1 : 2fach verstreckt AnschlieBend wurden die Faden bei 210 m/min und 250°C Trocknertemperatur auf den 
RoUen 10 und 11 mehrfach umschlungen und 1 : l,46fach nachverstreckt Die Kontaktzeit der Flden auf den 
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Rollen 8 und 9 betrug 15 Sekunden und auf den Rollen 10 und 1 1 6 Sekunden. Die gesamtc Verstreckung betrug 
300%. Die erfaahenen Faden vom Titer 1 72 dtex hatten eine Fadenf estigk h von 1,05 cN/dtex und eine Dehnung 
von 519%; Die Spinnleistung pro DOse lag bei 217 (g/h). Die Letstungssteigerung pro Spinnduse betnlgt + 151% 
im Vergleich zu Beispiel CI aus US 3 525 689 (sieh auchTab lle3). 
5 In der Tabefl 4 sindfQr den Titer 160 dtex weitere Beispi le fur di verschiedenen Streckmoglichkehen A, B 
und C (si he Fig. 2) aufgefuhrt. Di Elastanfaden wurden nach den Angaben von Beispiel 4 aus vier 60-LochdQ- 
sen gesponnea Di Sphingeschwindigkeit lag in alien Fallen bei 70 m/min und die Fadengeschwindigkeh beim 
Waschen bei 7 1,5 m/min. 

Wie aus der Tabefle 4 hervorgeht, lassen sich mh alien 3 Streckvarianten Leistungsstdgerungen urn minde- 
io stens 60% bis 160% und mehr erreichen. 
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TabeDe3 



Bcisp. 
Nr. 


Titer 
(dtoc) 


Dose 
(Lochz/Bohr.) 


Geschwin- 
digkeit 
(m/min) 


Leistnng/DQse 


Festigkeit 
(cN/dtoc) 


Dehaung 
<H) 


CI 


157 


30 / 0,1 


91,5 








C2 


440 


80/0,1 


91,5 


241,6 


0,61 


610 


a 


462 


80 / 0,1 


76 


210,7 


0,59 


690 


C4 


645 


120/0,16 


61 


236,1 


0,67 


675 



Spinnleistung pro DQse (g/h) nach US-PS 3.526.689 
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Patentansprflche 

1. Verfahren zur HersteBung mehrfadiger, nafigesponnener Hastanfaden mit den Schritten: Spinnen einer 
bis 35 g w.-%igen Elastanldsung in in Fallbad, Waschen, gegebenenfaHs Strecken, Trocknen, Fixieren, 
gegebenenfalls Praparieren und Wickeln der Faden bevorzugt fQr den Titerbereich bis 2500 dtex, wobei die 5 
Verfahrensschritt Strecken, Fixieren und Praparieren untereinander vertauscht sein kfinnen, bei einer 
Spinngeschwindigkeit von bis zu 200 m/min und wobei die mehrfadigen Filamente beim Veiiassen des 
FaHbades um eine UmlenkroDe gefuhrt werden, die knapp oberhalb der FaHbadflOssigkeh angeordnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, dafi man 

a) die mehrfadigen Filamente vor Verlassen der Waschvorrichtung in Richtung Trocknung bzw. 10 
Fixierung mit einer Abquetschrolle von Schleppwasser befreit, die auf einer Rolle der Waschvorrich- 
tung anliegt, 

b) die Trocknung bzw. Fixierung der Faden Qber mindestens zwei RoIIen vornimmt, wobei 

c) die Temperatur mindestens einer Rolle grdSer gleich 200° C und 

d) die Kontaktzeit zwischen Faden und beheizter Rolle, je nacfa Titer der Fatten und Temperatur, 15 
mindestens 3 Sekunden betragt 

2. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Elastan- 
faden einen Endtiter von 22 bis 1680 dtex aufweisen. 

3. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
man die Fixierung der Faden Qber 2, vorzugsweise 4 RoIIen vornimmt 20 

4. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet; daB 
man eine Fbdertemperatur von 220 bis 270° C, vorzugsweise von 240 bis 250° C verwendet 

5. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Haite der Abquetschrolle beim WaschprozeB 60 bis 80 Shore und der AnpreBdmck der Rolle wenig- 
stens 1,5 N/cm Rollenbreite betragt 25 

6. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Spinnlosungsmittel Dimethylacetamid und als Fallbadflussigkeit ein Gemisch aus Wasser und Dimethy- 
lacetamid im Gewkhtsverhaltnis von 75 bis 95 Gew.-% Wasser zu 5 bis 25 Gew.-% DMAC verwendet wird 

7. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fixierung der Elastanfaden auf einem Rollenduett oder RoUenquartett vorgenommen wird!, von denen 30 
mindestens zwei Rollen beheizt sind 

8. Verfahren zur Herstellung von Elastanfaden nach den Ansprfichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Fixierung der Elastanfaden ein Rollenduett oder ein Rollenquartett verwendet wird, bei dem alle Rollen 
beheizt sind 

9. Elastanfaden, hergesteHt nach einem Verfahren gemiB den Ansprfichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die Fadenf estigkeit fur Titer bis 480 dtex mindestens 0J cN/dtex und fur Titer grdBer oder gleich 480 
dtex mindestens 0,5 cN/dtex betragt 

10» Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi eine Verstreckung zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fhrier- bzw. Trockenvorrichtung vorgenommen wird, wobei der 
Streckgrad bis zu 200% betragt 40 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Trocknung bzw. Fixierung b) fiber 
mindestens vier Rollen vorgenommen wird und die Faden zwischen jeweib zwei Rollenduetts verstreckt 
werden, wobei der Streckgrad bis zu 300% betragt 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Faden zusatzlich zwischen den Rollen der 
Waschvorrichtung und den Rollen der Fbderung/Trocknung b) verstreckt werden, wobei der Streckgrad 45 
jeweils bis zu 300% betragt 

13. NaBgesponnene Elastanfaden erhaltlich aus einem Verfahren nach den Ansprfichen 1 — 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi sie bei einem Streckgrad von mindestens 200% gestreckt sind und eine Fadenf estigkeit 
von mindestens \fl cN/dtex bei einer Reifidehnung von mindestens 500% aufweisen. 

50 
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ABSTRACT: 

A prodn. process for multi-filament wet-spun elastane 
threads has the 

following steps: spinning of 35% by weight elastane soln. 
in a coagulating 

bath, washing and if necessary drawing out, drying, 
setting, oiling and winding 
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thread pref. for titre to 2500 dtex. Drawing, setting and 
oiling stages can be 

interchanged one with another, spinning speed is to 200 m 
per minute and the 

many filaments, on leaving the coagulating bath, are led 
over a direction 

changing roller which is placed just above the fluid 
surface of the bath. The 

following conditions hold: (a) before the filaments leave 
the washing appts. 

for drying or setting, a roller applied to one of the wash 
rollers squeezes out 

entrained water; (b) drying, setting is carried out by at 
least two rollers; 

(c) one at least being at a temp, greater than 200 deg C; 
and (d) the time when 

thread is in contact with it depends on its titre but is 3 
seconds at least. 

Also claimed is elastane thread mfd. as above with a degree 
of stretch from at 

least 200%, a strength of 1.0 cN per dtex min. and break 
elongation of 500% 
min . 
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